® BUNDESREPUBL1K 
DHUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PAT E NT AM T 



© DE 3121421 C2 



(5) Aktenzeichen; 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 
@ VeroffentJichungstag 
der Patenterteiiung: 



® Int. CI.*: 

B29C4S/22 



innerhslb von 3 Wonaten nach Veroffentllchung der Erteilung kann Ejnspruch erhoben werden 







P31 21 421.5-16 
29. 5.81 


§ 


22. 4.82 


9. 8.90 


LU 

Q 



(§) Unionsprioritat: @ ® (5) 


© ErRnden 


29.05.80 SE 8004003 10.12.80 SE 8008652 


Nilsson. Torsten Claes, Loddekopjnge, SE 


® Patentinhaben 


© Fur die Seurteilung der Patentfahigkeit 


PLM AB. MalmS, SE 


in Betracht gezogene Druckschriften: 


(§) Vertreter: 


DE-OS 27 17 307 




Delfs, K., Dipl.-lng., 2000 Hamburg; Moll, W.. 




Dlpl.-Phys. Dr.rer.nat., 8000 Munchen; Mengdehl, U„ 




Dipl.-Chem. Dr.rer.nat; Niebuhr, H., DipL-Phys. 




Dr.phil.habiL, Pat.-Anwalte, 2000 Hamburg 





(3) Verfahren zur Herstellung eines Behalters aus Kunststdff 



CM 
O 

CM 
CM 

T— 

CO 
LU 

Q 



BUNDESDRUCJCEREI 06.90 00.8 132/82 70 



ZHCHNUNGEN SEJTE 1 



Nummen DE 31 21 421 C2 

Int. CL 5 : B 23 C 49/22 

Veroffentlichungstag: S.August 1990 




FIG 3b 



DE 31 : 

1 

Bescbreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines mil wenigstens einer Schicht a us Abschinnwerk- 
stoff versehenen Behalters a us ein em Rohling aus ther- 
moplastischem Kunststoff, vorzugsweise aus Polyathy- 
lenterephthalat, bei dem die Abschirmschicht auf einen 
Vorformling aus dem Kunststof f aufgebracht der Form- 
ling axial gestreckt und zu dem Behalter umgeformt 
wird 

Es ist bekannt Behalter aus thermoplastischen Kunst- 
sioffen herzustellen, die dem inneren Druck widerste- 
hen kdnnen. der z. B. bei der Aufbewahrung von kohJe- 
saurehalugen Getranken, insbesondere Getranken wie 
Limonaden und Bier. auftritL Bei Verwendung von z. B. 
Polyathylenterephthalat im weiteren PET genannt, ist 
es mSglich, die Behalter mil relativ dunnen Wanden 
herzustellen. 

Derart dunnwandige PET- Behalter besitzen jedoch 
im gewissen Ausm eine Gasdurchlassigkeit fflr z B. 
Kchlendicxid. Ssuerstoff aus der Umgcbung, ebenso 
wie Licht kdnnen ebenfalls die Wande durchdringen. 
Diese Urns tan de haben nachteilige Einwirkung auf den 
Geschmack des Behalterinhalts. 

In vielen Anwendungsfallen besteht deshalb haufig 
der Wunsch, daB der Behalter eine Abschirmschicht 
aufweist die nur in geringem AusmaB einen Durchlafl 
von Gasen oder Licht erlaubt^Es gibt eine Reihe be- 
Icannter, verschiedener Verfahren. Behalter mit sol- 
chen Schichten zu versehen. Beispiele hierfOr sind die 
Auftragung einer Schutzschicht beim fertigen Behal- 
ter, die Koextrusion eines Werkstoffes. bei dem eine 
Schicht einen Schutzwerkstoff enthalt oder die Auf- 
tragung einer inneren oder &i>3erer Schutzschicht 
beim Vorformling. 

Insbesondere bei der Technik gemaB der eingangs 
genannten Ao. den Vorformling mit cincr oder mchre- 
rcn Schutzschichten zu versehen (DE-OS 27 17 307). 
treten Schwierigkeiten dadurch auf. daB jede Schutz- 
schicht beim Umformen des Vorformlings in den Behal- 
ter stark an Dicke abnimmt. Wenn, wie bei PET. sowohl 
in axiater als auch in Umfangsrichtung z. B. eine Rek- 
kung urn das Drcifache erfolgt so wird die Dicke der 
Abschirmschicht auf ein Neuntcl reduzicrt. wobei auch 
die Gcfahr besteht. daB die Schicht aufreiBt und nicht 
die ganzc Behaiteroberfiachc gleichm3Big bedeckt. 
wenn sie ursprunglich zu dtinn war. 

Die Vcrwcndung einer geniigend dicken und zusam- 
menhangenden Schutzschicht ist jedoch in viclen An- 
wendungsfallen notwendig. so daB cine Rcihe von Ver- 
fahren cntwickclt worden ist. bei denen cine Schutz- 
schicht von crfordcrlichcr Dicke vor Umformen des 
Vorformlings in den Behalter auf dem Vorformling auf- 
gctragen wird. Bei cincm dieser Verfahren wird die 
Schutzschicht mchrfach aufgetragen. z. B. durch wiedcr- 
hoiics Eimauchen mit evil, dazwischcmiegcndcm 
Trockncn. bei cincm anderen Verfahren ist die FlUssig- 
kcit. in die der Vorformling cingetaucht wird. relativ 
zahflussig. wahrend bei cinem weiteren Verfahren ein 
koaguliercndcr Wcrkstoff und cine Was\crdispersion 
nach dem Trocknen ein gceignetes, filmbildcndes Poly- 
nier bilderr. 

Eine haufig verwendetc Schutzschicht (DE-OS 
27 1 7 307) wird als Poly vinylidenchlorid (PVbC) in Was- 
ser dispefgiert aufgetragen. Nach dem Auftragcn wird 
die Mischung bei relativ niedrigcrTcmperatur getrock- 
nct, urn cine unerwdnschte Hautbildung auf der Ober- 
flaehe der Mischung zu verhindern, die sonsl dasTfock* 
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nen erschweren wQrde, d. h. den Wasserabgang von der 
Schicht unterhalb der OberflSche der Mischung- Wenn 
eine dicke Schutzschicht gefordert ist, erfolgt das Auf- 
tragen der Schutzschicht in mehreren Etappen, wobei 
5 jede neu hbzugekommene Schicht auf oben beschrie- 
bene Weise getrocknet wird. 

Alle die bekannten Verfahren haben den Nachteil, 
daB sie sehr laiigsam und aufwendig sind, so da&sie sich 
fur die Massenproduktion von Behaltern nicht eignea 
to Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung 
des Verfahrens, bei dem die Dicke der Abschirmschicht 
beim Auftragen auf den Behalterwerkstoff verringert 
werden kann, ohne daB die Gefahr des ZerreiBens der 
Schicht beim Umformen zum Behalter besteht 
is D'e erfindungsgemaBe L5sung besteht darin, daB das 
Aufbringen des Abschirmwerkstoffs nach axialem 
Strecken des Vorformlings erfolgt 

Da der Vorformling beim PET bereits in der Axial- 
richtung urn das ca. 3fache gestreckt ist. wird er und 
20 damit auch die Abschirmschicht bei der Umformung 
zum Behalter in der Dicke lediglich nur auf hochstes ca. 
ein Drittel reduziert 

Vor dem Umformen des Formlings in den fertigen 
Behalter wird der Werkstoff im Formling auf eine geeig- 
25 nete Formungstemperatur erwarmt GemaB der Erfin- 
dung laBt man in bestimmten Anwendungsbeispielen 
dieses Erwarmen den Hfcztungsvorgang der aufgetrage- 
nen Abschirmschicht und das damit zusammenhangen- 
de Binden zwischen dem Werkstoff des g est reck ten 
30 Vorformlings und dem Werkstoff. der die Abschirm- 
schicht bildet abschlieBen. Die Dickenverminderung 
der Abschirmschicht des Vorformlings. die durch die 
Erfindung moglich ist erleichtert ein derartiges Verfah- 
ren. 

35 Weiterbildungen des erfindungsgemaBen Verfahrens 
sind Gegensfand der PatentansprQchc. 

So kann die Aufbringung der Abschirmschicht oder 
Abschirmschichten durch Eintauchen in eine Losung er- 
folgen, die den Abschirmwerkstoff cvibalt Die Ab- 

-to schirmschicht kann aber auch aufgespritzt oder mit an- 
deren bekannten Verfahren aufgebracnt werden. Das 
axialc Strecken des Vorformlings kann mittels eines 
Ziclrings. aber auch durch andere Mittcl crfolgcn. 
GemaB einer AusfQhrungsform entsteht der Vor* 

45 formling durch Anbringen eines inneren Tcilformlings 
in eincm auBeren Teil vorformling. wobei der auBcre 
Durchmesser des inneren Teilformtings nur in geringem 
Umfang unter dem inneren Durchmesser des auDcren 
Tcilvorformlings liegt Die Abschirmschicht wird auf 

so der auBeren Oberfiachc des inneren Tcilformlings und/ 
oder der inneren Oberfiachc des auBcrcn Tcilvorform- 
lings aufgetragen, bevor die beiden Tcilvorformlinge 
zum zusammengesetzten Formling zusammcngcftihrt 
werden. 

55 Die Anwendung von cinem Teilformling und eincm 
Teiivo norm ling, die einen zusammcngcsctMcn Fuf ru- 
ling bilden. bei dem die Abschirmschicht zwischen dem 
Teilformling und dem Tcilvorform^ing liegt crbringt 
u.a. die Vorteile. daB bei gcfulltem Behalter der Inhalt 

60 nicht in direkte Bertihrung mit der Abschirmschicht des 
Behalters kommt und der Abschirmwcricstoff durch den 
EinschluB zwischen der auBeren und tnncrcn Behalter- 
wand keihe M6giichkcit hat, sich Von einer Bchailcrfla- 
che zu ldscn. Es hat sich gczeigt. daB insbesondere dann, 

65 wenn die Abschirmschicht als Bcschichtung der auBeren 
Behalteroberflachc ausgcfQhrt ist bei Aufbewahrung 
kohlcnsaurehaltiger Gctrankc Kohlcndioxid die Behai* 
lerwand durchdringt wodurch sich die Abschirmschicht 
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von der AuBenoberflache der Behalterwand losen kann. 
Der EinschluB zwischen den beiden Behalterteflwanden, 
der durch Anwendung der Erfindung erzielt wird, ver- 
hindert ein Losen der Abschirmschicht von der Behal- 
terwand. 

Man kann erfindungsgemaB Teilformling und Tefl- 
vorformling mit Abschirmschichten versehen, wobei die 
eine Schicht das Durchdringen von Gasen und die ande- 
re das Durchdringen von Licht verhindern, oder wobei 
die eine Schicht das Durchdringen von Sauerstoff und 
die andere das Durchdringen von Kohlendtoxid verhin- 
dern. Vorzugsweise wird hierbei die Sauerstoffab- 
schirmschicht beim lufieren Teilvorformling aufgetra- 
gen. 



schirmschicht bei den Teilformlingen und Teflvor- 
formlingen ergeben. 

In derTechnik ist eine groBe Anzahl von Werkstoffen 
vom Typ Polyester oder Polyamid mit gleichartigen Ei- 
5 genschaften bekannt Die Erfindung ist als solche vollig 
oder teilweise auch fur diese Werkstoffe anwendbar, 
wobei die Dickenreduktionen und Temperaturen auf 
die spezifischen Bedingungen fur den jewefligen Werk- 
stoff anzupassen sind Beispiele fur Werkstoffe, bei de- 
io nen die Erfindung nach obiger Anpassung anwendbar 
ist, sind Polyhexamethylen-Adipamid, Polycaprolaetam, 
Polyhexamethylen-Sebacamid, PolyathyIen-2,6- und 



1,5-Naphthalat. PolytetramethyIen-l,2-Dioxvbensoat 
und Copolymere von Athylenterephthalat, Athyleni- 
Man kann erfindungsgemaB auch Teilformling oder 15 sophthalat und andere, ahniiche Polymere. 
Teilvorformling, und hierbei vorzugsweise den inneren Eine Beschreibung der Erfindung erfolgt anhand der 
Teilformling, mit zwei oder mehreren Abschirmschich- Zeichnung. Es zeigt 

ten aufeanander versehen. Dadurch, dafl die Abschirm- Abb. 1 einen Langsschnitt durch einen Vorformling, 
schichtenbeimEnvarmendeszusammengesetztenTeil- Abb. 2a einen Langsschnitt durch einen axial ge- 
vorformlings und dessen anschlieBendem Umformen in 20 streckten Vorformling mit einer auBeren Abschinn- 



schicht, 

Abb. 2b einen. Langsschnitt durch e : uen axial ge- 
streckten Vorformling mit einer inneren Abschirm- 
schicht. 

Abb. 3a, b einen Langsschnitt durch Vorformlinge, die 
fur ansr NieBendes axiales Strecken vorgesehen sind. 

Abb* 3c, d einen Langsschnitt durch axial gestreckte 
Teilformlinge bzw. Teilvorformlinge mit auBerer Ab- 
schirmschicht (Abb. 3c) und innerer Abschirmschicht 
30 (Abb. 3d). 

Abb. 3e einen Langsschnitt durch einen aus Teilform- 
ling und Teilvorformling gemaB Abb. 3c, d zusammen- 
gesetzten Formling, 
Abb.3f eine TeilvergrdBerung des Bereiches A in 



den Behalter ein gutes Anliegen gegen und einen siche 
ren EinschluB zwischen den Werkstofrschicwen erbai- 
ten. wird die Funktion der Abschirmschichten gewahr- 
leistet 

ErfindungsgemaB kann auch der axial gestreckte und 25 
mit der Abschirmschicht beschichtete Vorformling als 
ein Teilformling verwendet werden, der zusammen mit 
einem oder mehreren Teilvorformlingen, bei denen 
noch keine axiale Streckung stattgefunden hat, den zu- 
sammengeseuten Formling bildet Die genannte Kom- 
bination findet insbesondere dann Anwendung. wenn 
einer oder einige der Teilvorformlinge aus einem Werk- 
stoff bestehen, die nicht bei relativ niedriger Tempera- 
tur gestreckt werden konnen, dh. Temperaturen im 
oder unterhalb vom Bereich der Giasumwandlungsem- 35 Abb. 3e. 

peratur (TG). In manchen Fallen ist es notwendig, sol- In den Abb. 1-2 erkennt man einen Rohling, der 
chen Werkstoff zu verwenden, urn eine Werkstoff- nach axialem Strecken einen axial gestreckten Vor- 
schicht zu erhalten, die dem geformten Behalter die er- formling 11a oder einen axial gestreckten Vorformling 
forderlichen Eigenschaften in bezug auf Gasdurchlas- 116 mit einem Bodenteil aus ungestrecktein We/kstoff 
sigkeit, Lichtdurchiassigkeit, Reaktion mil der Umge- 40 gebildet hat Der Werkstoff im Rohling 10 ist amorph. 
bungsatmosphare oder im Behalter aufbewahrtem Full- FOr das Umformen des Rohlings in den axial gestreck- 
gut usw. zu verleihen, und die nicht ailein durch Auftra- ten Vorformling 11 wird der zylindrische Teii des Roh- 
gen einer Abschirmschichi auf den Oberflacnen der je- lings durch ein Streckungsverfahren bei gleichzeitigem 
weiligen Teilformlinge oder Teilvorformlinge erzielt Vermindern der Wanddicke veriangert Dies erfolgt 
werden konnen. 45 dadurch. daB der Rohling 10 einen oder mehrere Zieh- 

ringe durchlauft, deren innerer Durchmesser den 
Durchmesser des Rohlings vor dem Durchlaufen un- 
terschreitet 

Urn den axial gestreckten Vorformling gemaB 
50 Abb. 2a auszubilden, wird das genannte Streckungsver- 
fahren dadurch ergflnzt. daB auch der Werkstoff im Bo- 
denteil des Vorformlings gestreckt wird. In Abb. 2b ist 
der gestreckte Vorformling mit einer inneren Abschirm- 
schic! t 126 beschichtet. wahrcnd in Abb. 2a der ge- 



Es besteht auch c*ie Mdglichkeit^ie auBere Oberfla- 
che eines der inneren Teilformlinge oder Teilvorform- 
linge mit einem Aufdruck und/oder Dekor zu versehen. 
Die Gestaliung des Aufdruckes und/oder des Dekors 
wird hierbei auf die Str.-ckung des Werkstoffes abge- 
stimmt. die beim anschiieBenden Umformen des Form- 
lings in den Behalter stattfindei. 

Vorzugsweise wird der Werkstoff im Teilformling 
bzw. in den Teilvorformlingen in axialer Richtung bei 



einer Temperatur in der Nahe von oder in dem Bereich 55 streckte Vorformling mit einer auBeren Abschirm- 



der Glasumwandlungstemperatur rTC; gestreckt. Hier 
bei wird der Werkstoff durch ein mechanisehes Verfah 
ren gestreckt. bei dem die Vorformlinge wenigstens ei 
nen Ziehring durchlaufen. der die Wanddicke der Vor 



schicht \2u beschici.tet ist 

In den Abb. 3a— f ist eine Ausfuhrungsform darge- 
stelli. bei der zwei Rohlinge 10a bzw. 106 so aufeinander 
f ,. - , abgestimmt sind. daB sie nach axialer Streckung die ge- 

formlinge und somit auch die auBeren Durchmesser der «> streckten Vorformlinge 13a. b von solcher Abmcssung 
Vorformlinge reduzierL Em deraniges Streckungsver- ; bilden, daB diese ineinanderpassm Nach EinfOhren des 
'irJCf'L.J? i!" i/FT s ? h *" c ^ ischcn Patentanlfag Jkleineren Vofformlini$,(Tcilformrmg 13a; in delrgroBe- 
80 04 003-3 beschneben. Durch die mechanische ren Vorfprmiing fTeilvorformlmg 136;bilden die beiden 
Onentierung laBt sich soma einfach ein AuBendurch- einen zusammengesetzten Formling 15. Der kleinere 
messer bei dem inneren Teilformling erzielen, der ex- 55 Teilformling 13a ist *n den Abbildungen mit einer auBe- 
akt auf den Innenourchmesser des auBeren Teilvor- reh Abschirmschicht 14a und der groflere Teilvoriorm- 
formlmgs abgestimmt «*, ebenso wie auf die MaBver- ling 136 mit einer inneren Abschirmschicht 146 verse- 
anderunsen, die sich durch das Auftragen der Ab- hen. Auf diese Weise entsteht bei dem zusammenge- 
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sctzten Formling im Obergang zwischen den Teilform- 
ling und Teilvorformling ein Bereich. der aus den beiden 
Abschirmschichtcn 14a, 6 bcsteht. In Abb.3f sind die 
Abschirmschichlen mil flbertriebener Dicke dargestellt. 

Der Werkstoff in Teilformling 11a und Teilvorform- s 
ling 116 bzw. im zusammengesetzten Formling 15 wird 
auf die Formungstcmperatur erwarmt, wonach der 
Formling in den Behalter umgeformt wird. Es ist selbst* 
verstandlich m6glich, Vor Urrifonnen des jeweiligen 
FoVmlings in den Behalter den MQndungsteil des Form- jo 
(ings mil den erforderlichen VerschluDanordnungen fQr 
den zukOnftigcm Behalter. z. B. Gewinde, zu versehen. 
Auf gleiche Weise ist es moglich. von Vorformlingen 
auszugehen, die vor dem axialen Strecken mit solchen 
VerschluDanordnungen ausgefflhrt sind. is 

Bei der Herstellung eines axial gestreckten Vorform- 
lings (11, 13, 15) aus PET gent man von einem rohrfOr- 
migen Rohiing (10) aus. Die Kristallisation des Werk- 
stoff es ist wenigcr als 10% und vorzugsweise als 5%. In 
einem oder mehrercn aufeinanderfolgenden Vorgangen 20 
wird die Werkstoffdicke des Rohlings auf ca. Vj der 
ursprOnglichen Dicke reduziert. Die Reduktion erfolgt 
entweder Ober die gesamte LSnge des Vorformlings 
oder in einem oder mehreren Abschnitten des Vorform- 
lings. Ein Ziehnng wird hierbei verwendet. dessen inne- 25 
rer Umfang auf den auDeren Umfang des Rohlings auf 
solche Weise abgestimmt ist. daB der Ziehring beim 
Verschieben in Axialrichtung des Rohlings eine Reduk- 
tion der Werkstoffdicke bewirkt Der Werkstoff hat 
hierbei unmittelbar vor der Reduktion der Dicke eine 30 
Temperatur, die unter den oder im Bereich der Glasum- 
wandlungstemperatur (TG) liegt und vorzugsweise die 
Glasumwandlungstemperatur mit maximal 15°C unter- 
schrcilet Auch wenn sich die tcchnische Wirkung bei 
einer wesentlich niedrigeren Temperatur einstellt ist es 35 
von Vortett, mil einer Ausgangstemperatur zu arbeiten. 
die in der Nahc der Glasuimvandlungslettipefaiur (TG) 
liegt. z. B. 1 bis 3°C unter der Glasumwandlungstempe- 
ratur. da diese Ausgangstemperatur beim Werkstoff ei- 
ne hohe Geschwindigkeit beim Verschieben des Zieh- 40 
rings ermoglichL In gewissen Anwendungsbeispielen 
wirkt der Ziehring mit einem inneren Formungsorgan 
zusammen. daft im Inneren des Rohlings angeordnet 
wird. wobei das innere Formungsorgan eine auBere Be- 
grenzung aufweist die auf die innere Begrenzungsflache 45 
des Vorformlings angepaBt ist Bei anderen Anwen- 
dungsbeispielen wird lediglich das innere Formungsor- 
gan verwendet. Beim Verschieben des Ziehrings und/ 
oder inneren Formungsorgans in Axialrichtung des 
Rohlings reduziert steh die Werkstoffdicke im Rohiing 50 
bei Kontakt mit dem Ziehring und/oder Formungsor- 
gan. Wahrend des Umformungsvorgangs bildet sich ei- 
ne Obergangszone zwischen Werkstoff der ursprflngli- 
chen Dicke und Werkstoff der reduzierten Dicke, wobei 
sich diese Obergangszone nach und nach in Axialrich- 55 
tung des Rohlings verschiebL Der Werkstoff in der 
Obergangszone wird wahrend des Umformungsvor- 
gangs durch Warmeablehung auf den Ziehring und/ 
oder das im Inneren des rohrfSrmigen Rohlings ange- 
ordnete Organ bei einer Temperatur gehalten, die in der eo 
Nahe der Glasumwandlungstemperatur (TG) liegt In 
gewissen Anwendungsfallen darf der Werkstoff in der 
Obergangszone jedoch eine Temperatur annehmen, die 
die Glasumwandlungstemperatur (TG) mit hochstens 
30° C und vorzugsweise hochstens 15°C Obersteigt In 65 
gewissen Anwendungsfallen wird der Werkstoff im Be- 
reich neben der Obergangszone unmittelbar nach Re- 
duktion der Dicke des Werkstoffes auf eine Temperatur 
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abgekOhtt, die unter der Glasumwandlungstemperatur 
(TG)\\egU 

Es wird ein axial gestreckter Vorformling (11, 13, 15) 
hergestcllt, der Werkstoff aus in der Hauptsache mo- 
noaxlaler Orientierung und von reduzierter Wanddicke 
aufweist, und bei dem, im Verhaltnis zu dem entspre- 
chenden Werkstoff beim Rohiing, der auBere Umfang 
abgenommen und/oder der innere Umfang zugenonv 
men haL 

Normalerweise darf die Kristallisation bei einem axial 
gestreckten Vorformling etnen Hochstwert von ca. 30% 
annehmen. Vorzugsweise I50t man jedoch die Kristalli- 
sation einen Wert im Bereich 10-25% annehmen. wo« 
bei die durch die monoaxiale Orientierung aufgetretene 
Kristallisation maximal ca. 17% betragt. 

Obige Beschreibung basiert auf der Annahmc. daB die 
Reduktion der Werkstoffdicke bis zum endgOltigen 
Wert in einem einzigen Reduklionsschritt erfolgL Es 
fcann jedoch auch mil einer Anzahl aufemanderfolgen- 
der Reduktionsschritte die Werkstoffdicke vermindert 
werden, urn in einem letzten Schritt die Werkstoffdicke 
beim PET auf ca. Vj der ursprunglichen zu bringen. Der 
Ziehring bzw. die Ziehringe beslehen hierbei aus einer 
Anzahl von Teilringen fOr die nachcinander stattfinden- 
de, schrittweise Reduktion der Werkstoffdicke. Die in 
diesem Absatz beschricbene AusfOhrungsform findet 
vorzugsweise dann Anwendung, wenn der Werkstoff 
des Rohlings groBe Wanddicke aufweist und/oder bei 
hohen Vorschubgeschwindigkciten der Ziehringe. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung eines mit wenigstens 
einer Schicht aus Abschirmwerkstoff versehenen 
BehSlters aus einem Rohiing aus thermoplasti- 
schem Kunststoff. vorzugsweise aus Polyathylen- 
TeFephthttiat, bei dem die Abschirmschkht auf ei- 
nen Vorformling aus dem Kunststoff aufgebracht, 
der Formling axial gestreckt und zu dem Behalter 
umgeformt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Aufbringen des Abschirmwerkstoffes (12a. 126. 
14a. 146; nach axialem Strecken des Vorformlings 
(11a,ll6,13a,136;erfoIgt 

2. Verfahren gemaB Paten tanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Aufbringen des Abschirm- 
werkstoffes (\2a> 126, 14a. 146; durch Eintauchen 
des Vorformlings (1 la. 1 16, 13a, 13 b) in eine Losung 
oder in eine Dispersion, die den Abschirmwerkstoff 
enthalt erfolgL 

3. Verfahren gemaB Patentanspruch 1 oder 2, <«v 
durch gekennzeichnet, daB das abschlieBende Er- 
hSrten des Abschirmwerkstoffes (12a, 126. 14a, 146; 
bei dem Erwarmen des Formlings vor dem Umfor- 
men in den BehaJter erfolgt. 

4. Verfahren gemaB einem der PatentanspriJche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das axiale Strek- 
ken des Vorformlings (11a, 116. 13a, 136; mittels 
wenigstens eines Ziehrings erfolgt 

5. Verfahren gemaB einem der Patentansprilche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Formling 
aus einem beschichteten und axial gestreckten Teil- 
formling (13a; und zumindest einem Teilvorform- 
ling (136;zusammengesetzt ist 

6. Verfahren gemSB Patentanspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auch der Teflvorformling (136; 
axial gestreckt und mit zumindest einer Abschirm- 
schicht (146; versehen ist 

7. Verfahren gemaB einem der Patentansp ruche 5 
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oder 6, dadurch gekenriieithriet, dafl die Abschirnv 
schicht (14a, lib) von <dem Teitformling (i3a) uhd 
demTeilvorformling (136^umgeben angeprdnei isl 
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